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Patentanspriiche:

1. Flissigmetallbeschickungseinrichtung einer StrangguRkokille fiir Flachprodukte, deren Winde
einen Gief3raum umschlieRen, dessen Querschnittin Austrittshohe des GuBproduktes der besagten
Kokille in einer Richtung gestreckt ist, die der Breite des GuBproduktes entspricht und eine Linge
hat, die gleich der besagten Breite des Produktes ist, dadurch gekennzeichnet, daR sie eine
waagerechte réhrenférmige Diise (9) enthélt, die mit mindestens einem Metallzulaufstutzen (8) in
Verbindung steht, der sich in die besagte Richtung erstreckt, und eine oder mehrere
Austrittsdffnungen (11, 18) des Flizsigmetalls aufweist, die sich in ihrem unteren Teil befinden und
so angeordnet sind, daR sich die Offnung(en) liber die Lénge der Diise erstrecken, und dadurch, daR
sich die besagte Diise in der vorgesehenen Meniskushohe des Metalls (14) in besagter Kokille
befindet.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da die Diise mehrere Offnungen (18, 18')
aufweist, die deutlich nach ihrer unteren Mantellinie ausgerichtet sind, wobei der Querschnitt jeder
Offnung in Abhingigkeit vom Abstand zwischen der besagten Offnu ng und der Verbindungsstelle
des besagten Zulaufstutzens (8, 8') mit der Dlise zunimmt. }

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die Diise eine einzige Offnungin Form
eines Langlochs (11) aufweist, dessen Breite mit der Entfernung zur Verbindungsstelle des besagten
Zulaufstutzens mit der Diise zunimmt,

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 der Gesamtquerschnitt der
Offnung(en) der Diise groBer als der Austrittsquerschnitt der Kokille ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da3 der besagte
Zulaufstutzen (8") in die Diise auf deren halber Lange miindet.

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung bezieht sich auf den Strangguf von Metallflachprodukten und insbesondere die Fliissigmetallbeschickung des
GieRraumes, der durch die Wénde einer StrangguB-Kokille mit gestrecktem Querschnitt abgegrenzt wird, die zum GieRen
solcher Produkte geeignet ist, wobei diese Kokille feststehende oder bewegliche Winde haben kann.

Charakteristik dos bekannten Standes der Technik

Eines der Probleme, die beim MetallgieBen in einer Kokille mit gestracktem Querschnitt vorliegen, ist das Gewahrleisten einer
deutlich homogenen Fliissigmetalibeschickung im gesamten Querschnitt der Kokille, um einerseits die Homogenitit des
GuBproduktes wihrend und nach der Erstarrung abzusichern, und andererseits eine Erstarrung des Metalls in Hhe des
Meniskus in den Bereichen zu verhindern, die von denen am weitesten entfernt sind, die denen die Zufuhr der Schmelze erfolgt.
Zum Beispiel besteht bei der Beschickung einer Kokille dieses Types durch eine einzige senkrechte Diise, dia sich in der Mitte des
waagerechten Querschnitts des GieRraumes befindet, die Gefahr, daB an den Réndern des GieRraumes kiltere Zonen entstehen
und daf es in diesen Zonen zu siner verfriihten Erstarrung des Fliissigmetalls kommt. Bei der Beschickung durch eine einzige
Disekommtesin demim GieBraum befindlichen Fliissigmetall auch zu Konvektionsbewegungen, die sich duf die Homogenitit
des GieBproduktes nachteilig auswirken kdnnen, Um diesen Problemen abzuhelfen, wurde bereits vorgeschlagen, die Kokille
durch mehrere senkrechte, liber die Breite des GieBraumes verteii e Diisen zu beschicken. Die Lésung hat jedoch den Nachteil,
daB die Anzahl der Diisen und mithin deren Kosten vervielfacht werden, und daB auch dis Gefahr einer Beschidigung dieser
Diisen wichst. AuBerdem ist es erforderlich, wenn diese Diisen (iber dem Fliissigkeitsspiegel liagen, den Fliissigmetallstrahl zu
schiitzen, der aus ihnen hervortritt; und wenn sie unter dem Flissigkeitsspiegel liegen. besteht die Gefahr, da8 sich zwischen
ihnen oder im Falle einer Kokille mit festen Wénden zwischen den Diisen und den Wénden der Kokille Erstarrungsbriicken bilden,
um so mehr, als im letzteren Fall auf Grund der geringen Breite des Querschnitts des GieBraumes die groen Winde der Kokille
veigleichsweise nahe beieinanderstehen.

Unabhéngig davon, welcher Fall vorliegt, kénnen die Konvektionsbewegungen, dis durch die aus den Di*.-en hervortratenden
Strahlen entsteher, nicht unterdriickt werden, vor allem, weil es auf Grund ihrer Abmessungen nicht mdgiich ist, zahlreiche
Diisen nebeneinander anzuordnen, und auch wei: die Strémung des Fliissigmetalls in diesen Diisen unter L'ruck sowie unter
einem auf Grund der Hohe des Metalls in dem Zwischenbehélter, der mit diesen Diisen ausgestattet ist, notwendigerweise
groBen ferrostatischen Druck erfolgt.

Ziel der Erfindung

Durch die Erfindung werden die Nachteile des Stanaes der Technik beseitigt.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabo zugrunde, sine Flissigmetallbeschickungseinrichtung zur Verfiigung zu stellen, die
insbesondere die homogene Beschickung der Kokille iiber die gesamte Breite mit Fliissigmetall gewibhrleistet.
Der Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist daher eine Flissigmetallbeschickungseinrichtung einer StrangguB-Kokille fiir
Flachprodukte, deren Wiinde einen GieRraum umschlieBen, dessen Querschnitt in Austrittshéhe des GuBproduktes der
besagten Kokillen in einer Richtung gestreckt ist, die der Breite des GuBproduktes entspricht und eine Lénge hat, die gleich der
besagten Breite des Produktes ist.
ErfindungsgemiB ist diese Vorrichtung dadurch gekennzeichnet, daf sie sine waagerechte rohrenférmige Diise enthilt, die mit
mindestens einem Metallzulaufstutzen in Verbindung steht, der sich in die besagte Richtung erstreckt, die der Breite des
GuRproduktes entspricht, und in ihrem unteren Teil eine oder mehrere Austrittséffnungen des Fliissigmetalls aufweist, die so
angeordnet sind, daB sich die besagten Offnungen iiber die Lénge der Diisen erstrecken, sowie dadurch, daB die besagte Diise
sich in der vorgesehenen Meniskushdhe des Metalls in besagter Kokille befindet.
Vorteilhafterweise ist der Gesamtquerschnitt der Austrittséffnung(en) der Schmelze groRer als der Austrittsquerschnitt der Kokille.
Die erfindungsgemaRe Vorrichtung weist vor allem drei besondere Vorteile auf. Erstens ermdglicht die Gestaltung der Diise in
Form eines waagerecht im GieBraum angeordneten Rohrs und mit einer oder mehreren Offnungen, die sich iiber die Lénge der
Diise erstrecken oder (iber diese verteilt sind, eine (iber die gesamte Breite der Kokille verteilte Flissigmetallbeschickung mit
siner einzigen réhrenférmigen Diise einfacher Ausfiihrung.
Zwaeitens kann durch die Anordnung dieser Diise in der Waagerechten in Meniskushéhe des in der Kokille befindlichen Metalls
ein Kontakt des aus den Offnungen ausgetretenen Flissigmetalls mit der Umgebung verhindert werden. AuBerdem und vor
allem kdnnen durch sie die mechanischen Belastungen, denen die Ciise ausgesetz ist, beschrankt werden. Da der Querschnitt
des GieBraumes langgestreckt ist, ist auch die Diise sehr lang, denn es wird angestrebt, da3 sie die Breite des GuBraumes, das
heiBt die Lange seines Querschnitts so weit wie moglich abdeckt. Da es auBerdem erforderlich ist, die Querabmessungen der
Dise zu beschrédnken, weil der besagte Querschnitt schmal ist, hat also das Rohr, aus dem die Diise besteht, einen geringen
duBeren Querschnitt, woraus sich in Verbindung mit einem gréBtmdglichen inneren Querschnitt dieses Rohrs zwecks
Begrenzung der Druckverluste und Vermeidung eines Verstopfens der Diise, eine geringe Wandungsdicke dieses Rohrs ergibt.
Die Forderung nach einer groBen Liénge und einem geringen Querschnitt der Diise fihrt also z. - ‘ner groen Empfindlichkeit der
aus feuerfestem, wenig biegefestem Material hergesteliten Diise. Befande sich die Diise iiber uam Flissigkeitsspiegel, wire die
Bruchgefahr auf Grund ihres eigenen Gewichts und vor allem dar Masse des in ihr enthaltenen Metalls groR3, wenn die besagte
Disenurvon ihren Enden oder sogar nurvon einemihrer Enden getragen wiirde. Umgekehrt, wenn die Diise vollkommenin die
Flissigkeit eingetaucht wire, wire sie auf Grund der geringen Dichte des feuerfesten Materials, aus dem sie besteht, bezogen auf
1 des gegossenen Metalls, einem nicht zu vernachlissigenden hydrostatischen Auftrieb ausgesetzt,
Die erfindungsgemaRe Anordnung, bei der sich die Diise in Meniskeshdhe, vorzugsweise zum Teil iber dem Fliissigkeitsspiegel,
befindet, gestattet es, die mechanischen Belastungen zu beschréinken, denen sie ausgesetzt ist, indem der Metallspiegel in der
Kokille so eingestellt wird, daB die Krifts, die auf die besagte Diise einwirken, deutlich ins Gleichgewicht gebracht werden. Mit
anderen Worten, es wird also der Spiegel in der Kokille so eingestellt, daB der aus der Diise und dem in ihr enthaltenen Metall
bestehende Komplex gewissermaRen an der Obaerfliche des Fliissigmetalls ,schwimmt®.
Ein dritter Vorteil, der sich aus der vorzugsweisen Anordnung eryibt, bei der der Gesamtquerschnit: der Austritts6ffnungen
groBer ist als der Querschnitt des GuBproduktes, besteht darin, daB die Austrittsgeschwindigkeit des Metalls durch die
Offnungen der Diise begrenzt wird und daR infolgedessen auch die Konvektionsbewegungen des Fliissigmetalls in der Kokille
eingeschrénkt werden,
GeméR einer besonderen Anordnung der Erfindung weist die Diise mehrere Offnungen auf, die deutlich nach ihrer unteren
Mantellinie ausgerichtet sind, wobei der Querschnitt jeder Offnu ng in Abhéingigkeit von der Entfernung zwischen besagter
Offnung und der Verbindungsstelle des besagten Zulaufstutzens mit der Diise zunimmt.
GemaR einer weiteren Anordnung weist die Ciise nur eine einzige Offnung in Form eines Langloches auf, dessen Breite mit der
Entfernung zur Verbindungsstelle des besagten Zulaufstutzens mit der Diise zunimmt.
Dank dieser Anordnungen kann der Druckverlust der Metallstrdmung im Rohr durch Erhhung des Querschnitts der
Austrittsdffnungen oder des -langlochs in dem Bereich, der vom Zulaufstutzen am weitesten entfernt ist, kompensiert werden,
damit die Metallmenge, die aus jeder Offnung oder aus jedem Langloch austritt, deutlich konstant bleibt, wodurch die
bestmdgliche Homogenitat der Beschickung (iber die gesamte Breite der Kokille gew2hrlsistet wird,
Vorzugsweise miindet der besagte Metallzulaufstutzen in die Diise an einem ihrer Enden, oder es kénnen auch zwei Zulaufstutzen
angeordnetwerden, dis jewsils in ein Ende der Diise miinden. Diese Anordnung gestattet vor allem eine in Bezug auf die Kokille
seitliche Beschickung, quer zu einer ihrer , kleinen Winde*, und sie ermdglicht infolgedessen eine Begrenzung des
ferrostatischen Drucks in der besagten Diise.
Esist auch eine Beschickung der Diise auf deren halber Lénge, also zur Mitte des Querschnitts der Kokille hin denkbar.
Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist eine réhrenfdrmige Fliissigmetallbeschickungsdiise einer StrangguBanlage fiir
Flachprodukte, die mindestens eine Metalleintrittsffnung aufweist, dadurch gekennzeichnet, daR sie mehrere
Austrittséffnungen hat, die deutlich nach einer Mantellinie ausgerichtet sind, und deren Querschnitt in Abhéngigkeit von der
Entfernung zu der (den) besagten Eintrittsffnung(en) zunimmt, oder daB sie eine Austrittséffnung in Form eines Langlochs hat,
dessen Breite in Abhéngigkeit von der Entfernung zu der (den) besagten Eintrittséffnung(en) zunimmt.
Gegenstand der Erfindung st auch ein StrangguBverfahren fiir Metall-Flachprodukte, welches sich dadurch auszeichnet, daB die
vorab beschriebene erfindungsgemife Flissigmstallbeschickungseinrichtung verwendet wird ,
- und daB die Fliissigmetallbeschickungsmenge der Kokille stdndig geregelt wird, um den Spiegsl der freien Oberfliche des in
der Kokille enthaltenen Fliissigmetalls in Hohe der Austrittséffnungen der Diise zu halten,
— und die Fliissigmetallbeschickungsmenge der Kokille stindig geregelt wird, damit die Diise teilweise in das besagis
Flissigmetall getaucht ist,
- unddie Lage der Diise in Abhiingigkeit vom Fliissigmetallspiegel in der Kokille stiindig geregelt wird, damit die Diise teilweise
in das besagte Flissigmetall eingstaucht ist,
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- unddie Lage der Diise in Abhingigkeit vom Fliissigmetallspiegel in der Kokille stindig geregelt wird, damit die
Austrittséffnungen der Diise in besagter Hohe gehalten werden.

Ausflhrungsheisplele

Die Erfindung wird anhand der nachfolgenden Zeichnugen n#her erliutert, in denen

- Figur 1 sine schematische Teildarstellung einer solchen Anlage ist;

~ Figur 2 eine Schnittansicht der Léngs-Symmetrieachse P parallel zu den Achsen der Walzen im Falle einer seitlichen
Beschickung auf nur einer Seite ist;

- Figur 3 eine entsprechende Ansicht einer Variante im Falle einer Beschickung von beiden Seiten der Kokille ist;

— Figuren 4 und 5 zwei Varianten der Anordnung der Austrittséftnungen der Diise fiir den in Figur 2 dargesteliten Fall
wiedergeben; .

~ die Figuren 6 und 7 ebenfalls zwei Varianten der Anordnung dieser Offnungen in dem in Figur 3 gezeigten Fall darstellen;

— dieFiguren 8und 9 eine dritte Variante der Anordnung im Fall einer zentralen Beschickung der Diise durch einen senkrechten
Stutzen darstellen.

Die in Figur 1 dargastelite GuRanlage besteht aus zwei gekiihlten und in entgegengesetzter Drehrichtung angetriebenen
Walzen 1 und 2, und zwei seitlichen Winden 3, 4, die auch kleine Seiten genannt werden, die sich gegen die Enden der Walzen
stiitzen, Der Teil der Walzen, der (iber dem Sattelpunkt 5 zwischen den Walzen, daB heift iiber der Ebene H liegt, die durch die
Achsen der beiden Walzen geht, begrenzt mit den seitlichen Wénden 3, 4 einen Gieraum 6.

In dem als Beispiel dienenden Fall, der in Figur 2 dargestelit ist, wobei die Beschickung des GieBraums mit Schmelze seitlich
durch eine der Seitenwande hindurch erfolgt, beinhaltet die Anlage einen neben den Walzen befindlichen Verteilerbehilter 7.
Dieser Verteilerbehdlter staht mit einem M-tallzulaufstutzen 8 in Verbindung, der die Seitenwand 4 durchquert und in eine
Beschickungsdiise 9 miindet,

Diese Diise 9 erstreckt sichwaagerecht in den GieBraum 6 praktisch tiber dessen gesamte Breite, die von dem Abstand zwischen
den beiden Seitenwiinden 3 und 4 bestimmt wird. Die Diise 9 besteht aus einem Rohr 10 aus feuerfestem Material, das in
seinem un.aren Teil und eindeutig Giber seine gesamte Linge ein Langloch 11 aufweist. Diese Diise befindet sich in der
vorgeseherien Meniskushdhe 14 des im GieBraum enthalenen Fliissigmetalls.

Beim GieRen wird der Vertailerbehilter 7 durch ein an einer Pfanne oder einem nicht dargesteliten Verteiler, der Schmelzgut
enthélt und der mit einer Regelvorrichtung fiir die MetalldurchfluBmenge ausgestattet ist, befestigtes GieRrohr 12 mit
Flissigmetall beschickt.

Das Flissigmetall des Verteilerbehiilters flieBt durch den Zuflaufstutzen 8in die Diise 9, aus der er durch das Langloch 11 austritt,
wodurch der GieBraum beschickt wird.

ErfindungsgeméR wird die durchflieBende Fliissigmetallmenge fortlaufend so eingestellt, da der Spiegel 14 des Metalls 13,
das sich im GieBBraum befindet, in Héhe der Diise 9 gehalten wird. Dieses Metall, das im Kontakt mit den gekihlten Wanden der
Walzen 1 und 2 nach und nach erstarrt, wird durch die Drehbewegung der Walzen nach unten gezogen und bildet das
gewiinschte Flachprodukt 15.

Vorzugsweise wird die DurchfluBmenge des gegossenen Metalls so eingestelit, daR die Diise 9 teilweise in das im GieRraum
enthaltene Metall 13 getaucht ist, wodurch vermiaden wird, daB sie starken mechanischen Beanspruchungen ausgesetzt wird,
worauf weiter oben bereits verwiesen wurde.

Das Langloch 11 der Diise hat eine gestreckte Form, und seine Breite variiert in Abhingigkeit von der Entfernung zum
Zulaufstutzen 8. Wie in Figur 4 dargestellt, ist die Breite des Langloches an seinem Ende 16, das dem besagten Stutzen am
ndchston ist, gering, und nimmt bis 2u seinem Ende 17 schrittweise zu. Diese Anordnung gestattet es insbesondere, den
Druckverlust des Fliissigmetalls in der Diise zu beriicksichtigen, um eine DurchfluBmenge zu gewihrleisten, die iiber die gesamte
Lange dieses Langlochs und infolgedessen iiber die Breite des GieSraums so homogen wie méglich ist, wobei gewissermaflen
der besagte Druckvsrlust in der Diise durch einen vergroRerten Austrittsquerschnitt kompensiert wird.

Die Zeichnung der Figur 5 stellt eine Variante der Anordnung der Austrittséffnungen der Diise dar, die hier aus Offnungen 18
bestehen, die radial im Rohr 10 angebracht und die nach einer ihrer Mantellinien ausgerichtet sind. Um die weiter oben genannte
Zielstellung zu erreichen, die darin besteht, die Beschickungsmenge iiber die gesamte Breite des GieBraumes so homogen wie
méglich zu gestalten, haben diese Offnungen einen unterschiedlichen Querschnitt, der vom einen Ende 9’ der Diise, das sich in
der Nihe des Zulaufstutzens 8 befindet, zu dem von diesen weiter entfernten Ende 9" zunimmt.

Die in Figur 3 dargestellte Variante bezieht sich auf eine Anlage, bei der die Beschickung mit Fliissigmetall aus zwei
Vertsilerbehéltern 7und 7' jeweils zu beiden Seiten der Seitenwiinde 3 und 4 erfolgt. Jeder dieser Behtilter ist mit einem Ende der
Dise 9 durch die jeweiligen Zulaufstutzen 8 und 8’ verbunden. Die Diise besteht in diesem Fall aus einem an ssinen beiden
Enden offenen Ropnr 10°, das sich (iber die gesamts Breite des GieBraumes erstreckt und jede der Seitenwiande 3 und 4
durchquert,

Indemin Figur 3 dargesteliten Fall sind die Austrittséffnungen 18' der Diise mehrere, nach einer ihrer Mantellinien ausgerichtete
Bohrungen, deren Querschnitt von jedem der Enden der Diise zu deren Mitte hin gleichméBig zunimmt {siehe Figur 6). Diese
Offnungen kénnen ebensa in Form eines Langlochs 11° ausgefiihrt sein, dessen Breite von den besagten Enden her zur Mitte hin,
wie in Figur 7 dargestellt, zunimmt,

Diese unterschiedlichen Varianten von Form und Aufteilung der Austrittsoffnung(en) der Diisen haben alle denselben,
vorstehend benannten Zweck, die Beschickung des GieBraumes s0 homogen wie méglich zu gestalten. Unabhiéngig von der
Variante st der Querschnitt der besagten Offnung(en) vorzugsweise groRer als der Querschnitt des GuBproduktes, das heilit des
Querschnittes des Raumes, der von den Walzen 1 und 2 und den Seitenwinden 3 und4in Héhe des Sattelpunktes 5 bugrenzt
wird, und zwar um die Austrittsgeschwindigkeit des Metalls durch die besagten Offnungen so weit wie méglich herabzusetzen,
um die Konvektionsbewegungen des Fliissigmetalls im GieBraum einzuschrinken, Es sei darauf hingewiesen, daR die Formen,
der Querschnitt und die Aufteilung der besagtsn Offnung(en), diein den Zeichnungen wiedergegeben sind, keine Einschrénkung



—4- 294 645

darstellen, und daB sie absichtlich so dargestellt wurden, um das Versténdnis der weiter oben gegebenen Erklirungen zu
erleichtern, ohne notgedrungen die ralativen Proportionen zwischen den Offnungen und der Diise einerseits und dem
Querschnitt des GuBproduktes andererseits zu beriicksichtigen.

Insbesondere muB die Verdnderung des Querschnitts der Offnungeq oder der Breite des Langlochs entlang der Diise den
Abmessungen der Diise und dem Querschnitt des GuBproduktes sowie der Abzugsgeschwindigkeit des letzteren genau
angepallt werden.

GeméaR einer weiteren Variante kann die Vorrichtung einer Beschickung der Diise durch einen einzigen Zulaufstutzen 8" (Figur 9)
angepalt werden, der direkt mit einem einzigen, tiber den Walzen befindlichen Zwischenbehilter verbunden sein kann. In
diesem Fall ist das Rohr 10", das die Diise bildet, an seinen beiden Enden verschiossen, und der Zulaufstutzen 8" miindet in
dieses Rohr in dessen Mittelteil. Die Austrittséffnungen 18" der Diise sind in diesem Fall wie in Figur 8 dargestelit angeordnet,
wobei der Querschnitt der Offnungen in der Mitte der Diise am kleinsten ist und zu ihren Enden hin zunimmt.

Diese Anordnung hat den Vorteil, daBt die Diise von den Seitenwinden getrennt wird, kann aber, wie weiter oben ausgefihrt
wurde, zu einer Erhihung des ferrostatischen Drucks in der Diise fihren, der die Konvektionsbewegungen im Gieiraum
verstérken kann, '

Die Erfindung beschrénkt sich nicht auf die unterschiedlichen Varianten der Vorrichtung und auf das Verfahren, die soeben als
Beispiel beschrieben worden sind.

Insbesondere kann die FliissigmetalldurchfluBmenge geregelt werden, um dan Spiegel im GieBraum nur in Hohe der
Austrittsdffnungen der Diise zu halten, wobei diese also praktisch nicht in die Fliissigkeit eingetaucht ist. Auf diese Weise kann,
insbesondere wenn eine solche Diise in einer harkémmlichen Kokille verwendet wird, deren grofRe Wande dann deuilich parallel
und senkrechtsind, die Bildung von Erstarrungsbriicken zwischen der Diise und den besagten Wanden vermieden werden, weil
der Abstand 2wischen den Zonen der Diise, die mit dem gegossenen Metall Kontakt haben (das heifit in diesem Fall nur die
Rénder des Langlochs oder der Offnungen der besagten Diise) und den besagten Winden dann groer ist als die Entfernung
zwischen der AuBenfléche der Diise in Hhe ihrer Achse und den besagten Winden.

Es ist auch moglich, besonders, wenn der Matallzulaufstutzen in die Diise nicht die Seitenwinde 4 durchquert, wie in Figur 9
dargestelit, die Lage der Diise in Abhéngigkeit von Flissigmetallspiegel in der Kokille einzustellen, damit die Diise teilweise in
das Fliissigmetall getaucht ist, oder um die Austrittséffnungen der Diise auf der besagten Héhe zu halten. In diesem Fall kénnte
der Metallspiegel in der Kokille in Abhingigkeit von verschiedenen GieBparametern eingestelit werden, und die Lage der Diise
wird entsprechand diesem Spiegel reguliert, zum Beispiel, indem dieser Spiegel festgestellt wird und nach diesem MaR die Hohe
des Zwischenbehilters oder eines Verteilerbehilters, der besagte Diise trigt, eingestellt wird.

Es ist ebenfalls, besonders bei einer Anlage mit zwei Verteilerbehiltern beiderseits der Anlage maoglich, zwei Disen zu
verwenden, dio axial ausgerichtet sind und von denen jaweils eine an einem Behilter befestigt ist. Diese Diisen sind dann, wie
diein den Figuren 4 oder 5 dargesteliten, an ihren Enden verschlossen und ragen beide in den GieRraum fast bis zu dessen Mitte
hinein. Durch diese Anordnung ist es vor allem méglich, die Lénge des Rohrs, das die Diise bildet, zu halbieren und auf diese
Waeise dessen Herstallung zu erleichtern, AuBerdem kénnen dadurch die Fliissigmetall-DurchfluBmengen beiderseits des
GuRraumads gesondert behandelt werden.
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